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Systeme de convoyage d'ebauches dans une installation d 
soufflage d recipients 

5 L'invention se rapporte au domaine des procedes de fabrication de 

corps creux en materiau thermoplastique dans lesquels on fabrique d'abord 
une preforme par injection avant d'obtenir le recipient final au cours d'un 
procede comportant au moins une etape de soufflage. 

La preforme obtenue par injection presente generalement un corps 

10 cylindrique tubulaire qui est ferme a l'une de ses extremites axiales et qui 
est prolonge a son autre extrernite par un col, lui aussi tubulaire. Le col est 
generalement injecte de maniere a posseder deja sa forme definitive tandis 
que le corps de la preforme est appele a subir une deformation 
relativement importante pour former te recipient final suite a I'operation de 

15 soufflage. 

Ces procedes concernent tout particulierement la fabrication de 
recipients en polyethylene terephtalate (PET). 

II existe plusieurs variantes de procedes appartenant a cette famille. 
En fonction du procede mis en oeuvre, ['installation de fabrication 
20 correspondante comprend un ou plusieurs fours de conditionnement 
thermique. 

Dans tous les procedes concernes, ('operation de soufflage du corps 
de la preforme necessite que celui-ci soit porte a une temperature 
superieure a la temperature de transition vitreuse du materiau. A cet effet, 

25 on procede a un conditionnement thermique de la preforme en la faisant 
circuler a IMnterieur d'un four. Le four comporte des moyens de chauffage 
qui sont par exemple formes de lampes a infrarouge devant lesqueiles la 
preforme est deplacee par un element de transport. De maniere 
avantageuse, il est prevu que la preforme soit mise en rotation sur elle- 

30 meme lors de son parcours dans le four. 

Les preformes sont generalement maintenues sur I'element de 
transport par un dispositif de prehension forme d'un mandrin qui est 
engage a IMnterieur du col de la preforme et qui maintient cette derniere 
par serrage contre la face interne du col. Toutefois, dans certains cas, la 

35 prise de la preforme se fait par la face externe du col. 
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Dans certains de ces procedes, on cherche a augmenter la tenue en 
temperature du corps du recipient final en augmentant le taux de 
cristallinite du PET. Cela est obtenu en faisant d'abord subir a la preforme 
une premiere etape de soufflage pour obtenir un recipient intermediaire qui 
5 est soumis a son tour a une etape de chauffage dans un four de traitement 
thermique, etape au cours de laquelle il se retrecit. Ce recipient retreci 
subit une seconde etape de soufflage qui lui donne la forme du recipient 
final. 

Dans d'autre procedes, c'est le col de la preforme, du recipient final 
10 ou d'un recipient intermediaire que Ton souhaite chauffer pour en 

augmenter la cristallinite. Pour cela, I'installation comporte un four de 

traitement thermique adapte. 

Dans tous les cas, on voit done que les installations de fabrication 

de recipients en matiere thermoplastique peuvent comporter plusieurs 
15 types de four de traitement therrniques, ces fours etant bien entendu 

adaptes au traitement thermique a realiser. Cependant, tous ces fours 

comportent un systeme de convoyage. 

Ces differents systemes sont done destines a convoyer des objets 

correspondant a differentes phases de la production du recipient final, 
20 Cependant, ils sont tous destines a saisir cet objet par le col, lequel ne 

subit pas de variation fondamentale de sa geometrie, meme si certains 

traitements conduisent a une modification de la structure de la matiere 

constitutive du col. Aussi, dans la suite du texte on utilisera indifferemment 

le terme de preforme, d'ebauche ou de bouteille pour designer I'objet 
25 destine a etre traiter dans le four. 

Selon une technique connue, le systeme de convoyage peut par 

exemple etre constitue d'une chaTne de rnaillons de transports animee d'un 

mouvement continu sur elle-meme. 

Pour saisir la preforme, un element de transport comporte un 
30 dispositif de prehension qui est mobile axialement par rapport a ('element 

de transport et qui, lorsqu'il est amene d'une position extreme degagee a 

une position extreme de prehension, s'engage axialement sur le col de 

I'ebauche. 

Pour cela, I'ebauche doit etre amenee en dessous de I'elernent de 
35 transport correspondant et elle doit etre maintenue parfaitement a la 
verticale de celui-ci pendant toute la duree de ('operation de saisie. Or, au 



cours de cette duree, I'eiement de transport se deplace de maniere 
continue, si bien que l'ebauche doit elle aussi etre deplacee de maniere 
continue. 

A cet effet, I'ebauche est par exemple prise en charge par une roue 
de chargement comportant un disque qui est entrame en rotation autour de 
son axe et qui est muni, a sa peripherie, d'encoches sensiblement semi- 
circulaires. Un guide en arc de cercle est agence autour d'une partie de la 
peripherie du disque de telle sorte qu'une ebauche puisse etre 
emprisonnee radialement entre une encoche du disque et le guide. 
L'ebauche prend alors appui par une collerette situee a la base de son col 
a la fois sur le disque et sur le guide, le col et le corps de la preforme 
s'etendant respectivement au-dessus et en dessous du niveau du disque. 
Ainsi, la preforme est portee par la roue de chargement et, du fait de la 
rotation du disque, elle est entramee selon une trajectoire circulaire. 

La roue de chargement est disposee de maniere que la trajectoire 
circulaire de la preforme soit en un point tangente a la direction de 
deplacement du systeme de convoyage. Les mouvements de la roue et des 
elements de transport sont synchronises de maniere a ce que, en ce point 
de tangence, I'ebauche soit agencee axialement juste a la verticale du 
dispositif de prehension d'un des elements de transport. Ainsi, en ce point 
le dispositif de prehension peut etre commande vers sa position basse 
pour saisir I'ebauche par le col. 

On note done que, au point de tangence, I'ebauche est encore en 
appui sur la roue de chargement et sur le guide, lequel s'acheve juste 
apres ce point pour permettre a I'ebauche de suivre sa nouvelle trajectoire 
qui est celle de I'elem.ent de transport. 

En theorie, au niveau du point de chargement, I'ebauche est done en 
appui par sa collerette sur la roue de chargement et sa position est 
parfaitement definie par I'encoche du disque dans la quelle elle se trouve 
prisonniere. 

Cependant, dans la pratique, il est necessaire de prevoir des jeux de 
fonctionnement entre I'ebauche, le disque et le guide. L'ebauche possede 
done une certaine latitude de mouvement par rapport a ces deux elements. 
Or, on s'est aper$u que cette latitude permettait a l'ebauche de vibrer sur 
la roue de chargement, ceci etant plus particulierement notable dans les 
installations a hautes cadences dans lesquelles la vitesse de deplacement 
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de I'ebauche au niveau de la roue de chargement est relativement 
importante. Ces vibrations affectent la precision de la position reelle du col 
de I'ebauche au niveau du point de chargement si bien que, dans certains, 
cas, le dispositif de prehension et le col sont decales au point d'empecher 

5 la prehension correcte de I'ebauche. 

L'invention a done pour but de proposer des moyens qui permettent 
de garantir une parfaite stabilite de la preforme au moment de sa 
prehension par la chaTne de transport. 

Dans ce but, l'invention propose un systeme de convoyage pour une 

10 installation de fabrication par soufflage de recipients en materiau 
thermoplastique, du type comportant une serie d'elements de transport 
munis d'au moins un dispositif de prehension destine a porter une ebauche 
du recipient en vue de la faire circuler le long d*un parcours a I'interieur de 
('installation, du type dans lequel chaque dispositif de prehension est 

15 mobile axialement par rapport a I'element de transport qui le porte pour, 
lorsqu'il est amene d'une position haute degagee a une position basse de 
prehension, s'engager axialement sur le col de I'ebauche, I'ebauche etant 
alors en appui par une collerette radiale externe sur une surface d'appui, 
caracterise en ce que chaque element de transport comporte un 

20 stabilisateur qui est mobile axialement d'une position haute escamotee a 
une position basse pour venir en appui sur I'ebauche pour la plaquer 
contre la surface d'appui avant que le dispositif de prehension ne s'engage 
sur le col. 

Selon d'autres caracteristiques de l'invention : 

25 - les deplacements du stabilisateur entre ses positions hautes et 

basses sont commandes par les deplacements du dispositif de prehension ; 

- le dispositif de prehension comporte un mandrin qui est destine a 
s'engager axialement a I'interieur du col de I'ebauche ; le stabilisateur 
comporte un alesage qui est de diametre sensiblement identique au 

30 diametre interne du col et dans lequel le mandrin peut coulisser 
axialement ; et, en position haute, le mandrin est regu a I'interieur du 
stabilisateur tandis que, en position basse de prehension, le mandrin 
s'etend en dehors de I'alesage, au travers d'une ouverture inferieure 
delimitee par un bord inferieur d'appui du stabilisateur ; 

35 - au cours du debut de sa course vers sa position de prehension, le 

mandrin entraine le stabilisateur qui vient en appui par son bord inferieur 
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contre la preforme pour la plaquer contre la surface d'appui, le mandrin 
poursuivant sa course jusqu'a sa position de prehension ; 

- lors de sa course de retour vers sa position haute degagee, le 
mandrin ramene le stabilisateur vers sa position haute escamotee ; 

5 - le mandrin est re9u avec serrage dans I'alesage du stabilisateur de 

telle sorte que le mandrin entraine le stabilisateur par adherence ; 

- le mandrin comporte une bague qui est elastique selon la direction 
radiale pour venir, en position haute du mandrin, en appui contre une paroi 
laterale de I'alesage du stabilisateur et, en position basse du mandrin, 

10 contre la surface interne du col de I'ebauche ; 

- le dispositif de prehension et le stabilisateur sont lies axialement 
par des moyens elastiques ; 

- le stabilisateur coulisse axialement dans un fourreau tubulaire de 
guidage qui est solidaire de I'element de transport ; et 

15 - le stabilisateur vient en appui sur le bord superieur du col de 

I'ebauche. 

L'invention concerne aussi un four de conditionnement thermique 
pour une installation de fabrication par soufflage de recipients en materiau 
thermoplastique, caracterise en ce qu'il comporte un systeme de 
20 convoyage incorporant I'une quelconque des caracteristiques precedentes. 

D'autres caracteristiques et avantages de ('invention apparaTtront a 
la lecture de la description detaillee qui suit ainsi que dans les dessins 
annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue schematique en perspective d'un exemple 
25 de realisation des moyens de transfert de preformes vers un systeme de 

convoyage selon ^invention ; et 

- les figures 2 a 4 illustrent un element de transport muni d'un 
stabilisateur de preformes conforme a Tinvention, le dispositif de 
prehension etant illustre respectivement en position haute degagee, dans 

30 une position intermediate de stabilisation, et dans sa position basse de 
prehension. 

L'invention va maintenant etre decrite dans le cas particulier d'un 
systeme de convoyage pour un four de traitement thermique d'une 
preforme 10 en materiau thermoplastique, par exemple en PET. La 
35 preforme 10 est realisee par moulage par injection et elle presente un col 
12 qui est forme directement a sa forme finale, le col comportant 
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notamment, a sa base, une collerette radiale externe 14. Pour des raisons 
de clarte de la description, on considerera dans toute la suite du texte que 
la preforme 10 est disposee verticalement, col en haut, ainsi que cela est 
illustre sur les figures 1 et 2. Les termes geometriques utilises pour 
5 decrire I'invention decoulent de cette convention et ne doivent pas etre 
consideres comme des limitations a la port6e de I'invention. 

On a illustre sur la figure 1 une roue de chargement 16 qui est un 
exemple de realisation des moyens de transferts qui sont prevus pour 
amener les preformes jusqu'au four de conditionnement thermique dans 

10 une installation de soufflage de recipients. Cet exemple n'est pas limitatif 
quant a la portee de I'invention. La roue de chargement 16 comporte un 
disque horizontal 18 qui est entraine en rotation a vitesse constante autour 
de son axe AO et qui est muni, a sa peripherie externe, d'encoches 20 
sensiblement semi-circulaires. Autour d'une partie de la peripherie du 

15 disque 18, on a dispose un guide fixe 22 en arc de cercle. Le disque et le 
guide sont separes radialement d'une distance sensiblement egale a la 
moitie du diametre du corps de la preforme en dessous de la collerette 14. 

Les preformes 10 sont prevues pour etre engagees chacune par des 
moyens d'alimentations (non representes) dans une encoche 20 du disque 

20 18 t juste avant le debut du guide en arc de cercle 22. La preforme est 
done entraTnee par I'encoche 22 et se retrouve alors emprisonnee 
radialement entre le disque 18 et le guide 22 en suivant une trajectoire 
circulaire autour de I'axe AO. Tout au long de cette trajectoire, la preforme 
10 est en appui par sa collerette 14, sous I'effet de son seul poids, sur le 

25 disque 18 et le guide 22 qui forment une surface d'appui 23. 

La roue de chargement transfere ainsi la preforme 10 jusqu'a un 
point de chargement au niveau duquel la trajectoire de la preforme sur la 
roue de chargement est sensiblement tangente a celle des elements de 
transport 24 d'un systeme de convoyage. La preforme 10 se trouve alors 

30 agencee en dessous d'un des elements de transport 24, selon le meme axe 
A1 que celui-ci. 

Le systeme de convoyage pourra par exemple etre constitue de 
maniere connue d'une chaine de maillons, chaque maillon portant par 
exemple un ou deux elements de transport. Cependant, I'invention pourra 
35 s'appliquer a tout systeme similaire assurant le convoyage d'une ebauche 
de recipient dans une installation de soufflage de recipients a partir d'une 

t 



preforme prealablement injectee. Notamment, on peut prevoir que les 
elements de transports soient agences sur une couronne rotative ou qu'ils 
soient realises sous la forme de chariots independants. 

A partir du point de tangence, qui correspond sensiblement a une 
extremite du guide 22, I'element de transport 24 est destine a prendre en 
charge la preforme 10 pour, en I'occurrence, lui faire suivre un parcours a 
I'interieur du four. 

On a illustre sur les figures 2 a 4 trois etapes de cette operation de 
prehension de la preforme 10 par I'element de transport 24. 

Comme on peut le voir sur ces figures schematiques, I'element de 
transport 24 comporte un dispositif de prehension 26 qui est mobile 
axialement entre une position haute degagee et une position basse de 
prehension dans laquelle il est engage sur le col 12 de la preforme 10. 
Dans I'exemple illustre, le dispositif de prehension 26 comporte, a son 
extremite inferieure, un mandrin 28 qui est destine a etre engage avec 
serrage a I'interieur du col 12. Le mandrin 28 comporte une bague a 
secteurs 30 qui est recue dans une gorge annulaire forrnee dans la surface 
cylindrique externe du mandrin 28. Un joint torique 32 en materiau 
elastomere est emprisonne radialement entre la bague 30 et le fond de la 
gorge, de telle sorte que les secteurs de la bague sont sollicites 
radialement vers I'exterieur. Ainsi, lorsque le mandrin 28 est en position 
basse a I'interieur du col 12, les secteurs de la bague 30 prennent appui 
sur la surface cylindrique interne du col 12, ce qui assure le maintien de la 
preforme 10 sur le mandrin de prehension 28. La bague 30 peut aussi etre 
realisee sous la forme d'une bague annulaire fendue. 

Conformement aux enseignement de I'invention, I'element de 
transport 24 comporte un stabilisateur 34 qui est mobile axialement pour 
venir en appui sur la preforme 10 avant que le mandrin 28 ne soit engage 
sur le col 12. Le stabilisateur 34 est realise sous la forme d'un element de 
tube monte a coulissement dans un fourreau de guidage 36 tubulaire qui 
est fixe par rapport a un corps principal 38 de I'element de transport 24. Le 
fourreau de guidage 36 est bien entendu ouvert a son extremite inferieure. 
L'extremite inferieure du stabilisateur forme un bord annulaire 40 dont les 
dimensions correspondent au bord superieur 42 du col 12. Ce bord 
superieur 42 est celui qui delimitera I'ouverture du recipient final. 
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Sur la figure 2, le stabilisateur 34 est illustre dans une position 
haute escamotee dans laquelle il est en appui par son extremite superieure 
contre le corps fixe 38 de I'element de transport 24. 

Le stabilisateur 34 presente un alesage interne cylindrique qui est 
5 ouvert vers le haut et vers le bas et dans lequel le mandrin 28 est re?u 
avec une possibility de coulissement. Le diametre de I'alesage est 
sensiblement egal au diametre interne du col 12. 

Dans la position haute illustree a la figure 2, le mandrin 28 est 
entierement regu a I'interieur de I'alesage du stabilisateur 28 de sorte que 
io sa bague 30 est en appui radialement contre le stabilisateur 34, ce qui est 
done une source de frottement entre les deux. 

Ainsi, lorsque le mandrin est deplace vers le bas par ses moyens de 
commande (non representes), il entrame avec lui le stabilisateur 34 en 
direction de la preforme, jusqu'a ce que le bord inferieur 40 du 
15 stabilisateur vienne en appui contre le bord superieur 42 du col 12 ainsi 
que cela est represents a la figure 3. 

Si la preforme 10 est en appui par sa collerette 14 sur la surface 
d'appui 23, le stabilisateur 34 se trouve bloque axialement. Toutefois, le 
mandrin 28 peut continuer sa course vers le bas, sa bague 30 glissant sur 
20 la paroi cylindrique interne du stabilisateur 34. Ce glissement genere une 
force de frottement qui sollicite le stabilisateur vers le bas, le stabilisateur 
exergant a son tour une force d'appui sur le col de la preforme. Cette force 
d'appui permet done d'eliminer toute possibility de vibration de la 
preforme, ce qui lui garanti une position stable et parfaitement definie 
25 avant que le mandrin ne penetre a I'interieur du col. 

A la figure 4, on peut voir que, une fois la preforme stabilisee, le 
mandrin 28 peut sortir vers le bas a I'exterieur du stabilisateur pour 
penetrer a I'interieur du col, la bague 30 cooperant alors avec la surface 
interne de celui-ci pour rendre la preforme solidaire de I'element de 
30 transport 24. 

Une fois le mandrin engage dans le col, la preforme 10 peut etre 
evacuee de la roue de chargement 16 par le systeme de convoyage car la 
preforme n'a plus besoin d'etre soutenue par sa collerette. 

Pour decharger la preforme de I'element de transport, deux solutions 
35 sont possibles. 



On peut ainsi saisir la preforme par le col, par exemple a I'aide d'une 
pince ou a I'aide d'une surface de retenue qui coopererait avec la face 
superieure de la collerette 14, et commander le mandrin 28 vers le haut 
pour le degager du col. Dans ce cas, une fois que la bague 30 est sortie 
du col, elle coopere de nouveau avec le stabilisateur pour le ramener vers 
sa position haute escamotee. En position escamotee, le stabilisateur est 
immobilise axialement vers le haut contre le corps de Telement de 
transport et le mandrin peut poursuivre son mouvement de degagement 
vers le haut en penetrant a I'interieur de I'alesage forme dans le 
stabilisateur. 

On peut aussi prevoir que le stabilisateur assure egalement une 
fonction d'ejecteur au moment du dechargement. Dans ce cas, on 
commande le mandrin vers sa position haute. La preforme, qui n'est pas 
retenue, suit le mouvement du mandrin en provoquant la remont6e du 
stabilisateur jusqu'a sa position escamotee dans laquelle il est en appui 
contre le corps 38 de ('element de transport 24. A partir de cette position, 
la preforme ne peut done plus remonter vers le haut de sorte que le 
mandrin, qui poursuit sa course vers sa position degagee, sort du col de la 
preforme et penetre ensuite dans I'alesage du stabilisateur. 

Dans le mode de realisation de I'invention qui vient d'etre decrit, on 
remarque que les deplacements du stabilisateur sont provoques par les 
deplacements du mandrin 28, sans intervention d'aucun autre element. 

Toutefois, dans une variante de realisation (non representee), on 
peut par exemple prevoir que le mandrin commande la descente du 
stabilisateur par I'intermediaire d'un ressort de compression interpose 
axialement entre les deux. Dans ce cas, lorsque le stabilisateur arrive au 
contact de la preforme, le ressort se trouve comprime, ce qui cree un effort 
d'appui qui est transmis par le stabilisateur sur la preforme. Avec un tel 
mode de realisation, il faut toutefois veiller a choisir un ressort dont la 
raideur ne soit pas trop importante. En effet, lorsque la preforme est 
degagee de la surface d'appui 23, le ressort continue d'imposer sur la 
preforme un effort axial vers le bas. Si le ressort est trop raide, cet effort 
pourrait faire glisser la preforme par rapport au mandrin, ce qui aurait pour 
consequence un mauvais positionnement axial de la preforme, voire meme 
une chute de la preforme. 
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En variante on peut aussi prevoir que le stabilisateur vienne en 
appui sur la collerette 14 de la preforme. 

Dans tous les cas, on veillera a ce que I'effort exerce par le 
stabilisateur sur la preforme soit relativement faible pour ne pas marquer 
5 la preforme. Cet effort devra etre juste suffisant pour eviter les vibrations 
de la preforme. 

On remarquera que dans le mode de realisation decrit plus haut, le 
stabilisateur n'exerce au contraire plus aucun effort sur le preforme une 
fois que la bague 30 coopere avec le col 12 et plus avec le stabilisateur. 
10 L'invention permet done de garantir une parfaite fiabilite de 

I'operation de chargement des preformes sur le systeme de convoyage, 
ceci rneme pour des machines a hautes cadences dans lesquelles les 
vitesses de mouvement des pieces sont importantes. 
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REVEND1CATIONS 

1. Systeme de convoyage pour une installation de fabrication par 
soufflage de recipients en materiau thermoplastique, du type comportant 
une serie d'elements de transport (24) munis d'au moins un dispositif de 
prehension (26, 28) destine a porter une ebauche (10) du recipient en vue 
de la faire circuler le long d'un parcours a I'interieur de Installation, du 
type dans lequel chaque dispositif de prehension (26, 28) est mobile 
axialement par rapport a I'element de transport (24) qui le porte pour, 
lorsqu'il est amene d'une position haute degagee a une position basse de 
prehension, s'engager axialement sur le col (12) de I'ebauche (10), 
I'ebauche (10) etant alors en appui par une collerette radiale externe (14) 
sur une surface d'appui (23), 

caracterise en ce que chaque element de transport (24) comporte un 
stabilisateur (34) qui est mobile axialement d'une position haute 
escamotee a une position basse pour venir en appui sur I'ebauche (10) 
pour la plaquer contre la surface d'appui (23) avant que le dispositif de 
prehension (26, 28) ne s'engage sur le col (12). 

2. Systeme de convoyage selon la revendication 1, caracterise en ce 
que les deplacements du stabilisateur (34) entre ses positions hautes et 
basses sent commandes par les deplacements du dispositif de prehension 
(26, 28). 

3. Systeme de convoyage selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le dispositif de prehension (26) 
comporte un mandrin (28) qui est destine a s'engager axialement a 
I'interieur du col (12) de I'ebauche (10), en ce que le stabilisateur (34) 
comporte un alesage qui est de diametre sensiblement identique au 
diametre interne du col (12) et dans lequel le mandrin (28) peut coulisser 
axialement, et en ce que, en position haute, le mandrin (28) est regu a 
I'interieur du stabilisateur (34) tandis que, en position basse de 
prehension, le mandrin (28) s'etend en dehors de I'alesage, au travers 
d'une ouverture inferieure delimitee par un bord inferieur d'appui (40) du 
stabilisateur (34). 
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4. Systeme de convoyage selon les revenclications 2 et 3 prises en 
combinaison, caracterise en ce que, au cours du debut de sa course vers 
sa position de prehension, le mandrin (28) entralne le stabilisateur (34) qui 

5 vient en appui par son bord inferieur (40) contre la preforme (10) pour la 
plaquer contre la surface d'appui (23), le mandrin (28) poursuivant sa 
course jusqu'a sa position de prehension. 

5. Systeme de convoyage selon la revendication 4, caracterise en ce 
10 que lors de sa course de retour vers sa position haute degagee, le mandrin 

(28) ramene le stabilisateur (34) vers sa position haute escamotee. 

6. Systeme de convoyage selon Tune quelconque des revendications 
3 a 5, caracterise en ce que le mandrin (28) est requ avec serrage dans 

15 I'alesage du stabilisateur (34) de telle sorte que le mandrin (28) entraine le 
stabilisateur (34) par adherence. 

7. Systeme de convoyage selon la revendication 6, caracterise en ce 
que le mandrin (28) comporte une bague (30) qui est elastique selon la 

20 direction radiale pour venir, en position haute du mandrin (28), en appui 
contre une paroi laterale de I'alesage du stabilisateur (34) et, en position 
basse du mandrin (28), contre la surface interne du col (12) de I'ebauche 
(10). 

25 8. Systeme de convoyage selon I'une quelconque des revendications 

2 a 5, caracterise en ce que le dispositif de prehension (26) et le 
stabilisateur (34) sont lies axialement par des moyens elastiques. 

9. Systeme de convoyage selon I'une quelconque des revendications 
30 precedentes, caracterise en ce que le stabilisateur (34) coulisse 

axialement dans un fourreau tubulaire de guidage (36) qui est solidaire de 
I'element de transport (38, 24). 

10. Systeme de convoyage selon Tune quelconque des 
35 revendications precedentes, caracterise en ce que le stabilisateur (34) 

vient en appui sur le bord superieur (42) du col (12) de I'ebauche (10). 
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11. Four de conditionnement thermique pour une installation de 
fabrication par soufflage de recipients en materiau thermopiastique, 
caracterise en ce qu'il comporte un systeme de convoyage conforme a 
Tune quelconque des revendications precedentes. 



